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BUNDEikEPUBLIK DEUlUCHLAND 



Die Voith Sulzer Papiertechnik Patent GmbH in Heidenheim/Deutschland hat 
eine Patentanmeldung unter der Bezeichnung 



am 2. Juni 1999 beim Deutschen Patent- und Markenamt eingereicht. 

Die angehefteten Stucke sind eine richtige und genaue Wledergabe der ursprung- 
lichen Unterlagen dieser Patentanmeldung. 

Die Anmeldung hat im Deutschen Patent- und Markenamt vorlaufig die Symbole 
F 16 C und D 21 G der Internationalen Patentklassifikation erhalten. 
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Voith Sulzer Papiertechnik Patent GmbH S 7229-Dt/Bk 

Elastische Walze und Verfahren 2ram Herstellen einer solchen 

5 Die vorliegende Erfindung betrifft eine Walze, insbesondere zrum Glatten 
von Papierbahnen, mit einem insbesondere aus Metall bestehenden har- 
ten Walzenkem, der an seiner AuSenseite mit einer elastischen Bezugs- 
schicht versehen ist, die aus einem elastischen Matrixmaterial und in das 
0 Matrixmaterial eingebetteten Fiillstoffen besteht. Weiterhin ist die Erfm- 
10 dung auf ein Verfahren zum Herstellen einer solchen Walze gerichtet. 

Elastische Walzen dieser Art werden beispielsweise bei der Satinage von 
Papierbahnen verwendet. Dabei bildet jeweils eine elastische Walze zu- 
sammen mit einer harten Walze einen Prefispalt, durch den die zu bear- 
15 beitende Papierbahn hindurchgeftihrt wird. Wahrend die harte Walze eine 
beispielsweise aus Stahl oder Hartgufi bestehende sehr glatte Oberflache 
besitzt und fur die Glattung der ihr zugewandten Seite der Papierbahn zu- 
standig ist, bewirkt die auf die gegenuberliegende Seite der Papierbahn 
einwirkende elastische Walze eine Vergleichmafiigung und Verdichtung 
20 der Papierbahn im Prefinip. Die GroSenordnung der Walzen liegt bei Lan- 
gen von 3 bis 12 m bzw. Durchmessern von 450 bis 1500 mm. Sie halten 
Linienkraften bis zu 600 N/mm und Druckspannungen bis 130 N/mm^ 
stand. 

25 Da die Tendenz bei der Papierherstellung dahin geht, dalS die Satinage im 
Online-Betrieb erfolgt, d.h. dafi die die Papiermaschine oder Streichma- 
schine verlassende Papierbahn unmittelbar durch die Papierglattvorrich- 
tung (Kalander) gefuhrt wird, werden an die Walzen der Glattvorrichtung 
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insbesondere beziiglich der Temperaturbestandigkeit hohere Anforderun- 
gen als bisher gestellt. Durch die im Online-Betrieb erforderlichen hohen 
Transportgeschwindigkeiten der Papierbahn und die damit verbundenen 
hohen Rotationsgeschwindigkeiten der Kalanderwalzen wird deren Nipfre- 
5 quenz, das ist die Frequenz, mit der der Bezug komprimiert und wieder 
entlastet wird, erhoht, was wiederum zu erhohten Walzentemperaturen 
fuhrt. Diese im Online-Betrieb entstehenden hohen Temperaturen fuhren 
zu Problemen, die bei bekannten elastischen Walzen bis zur Zerstorung 
^ des Kunststoffbelages fuhren konnen. Zum einen sind bei bekannten 

10 Kunststoffbelagen maximale Temperaturdifferenzen von ca. 20**C iiber die 
Breite der Walze zulassig und zum anderen besitzen die fur die Be- 
schichtung ublicherweise verwendeten Kunststoffe einen wesentlich hohe- 
ren Temperaturausdehnungskoeffizienten als die ublicherweise verwen- 
deten Stahlwalzen bzw. HartgulSwalzen, so daS durch eine Temperaturer- 

15 hohung hohe axiale Spannungen zwischen der Stahlwalze bzw. Hartgufi- 
walze und der mit ihr verbundenen Kunststoffbeschichtung auftreten. 



Durch diese hohen Spannungen verbunden mit insbesondere punktuell 
I auftretenden Erhitzungsstellen innerhalb der Kunststoffbeschichtung 
20 konnen sogenannte Hot-Spots auftreten, an denen ein Ablosen oder sogar 

ein Aufplatzen der Kunststoffschicht erfolgt. 

Diese Hot-Spots treten insbesondere dann auf, wenn zusatzlich zu den 
mechanischen Spannungen und der relativ hohen Temperatur Kristallisie- 
25 rungspunkte in Form von beispielsweise fehlerhaften Klebungen, Ablage- 
rungen oder uberdurchschnittliche Einbuchtungen des elastischen Bela- 
ges, beispielsweise durch Falten oder Fremdkorper an der Papierbahn, 
vorhanden sind. In diesen Fallen kann die Temperatur an diesen Kristalli- 



sierungspunkten von ublichen 80°C bis 90°C bis auf iiber 150°C steigen, 
wodurch die erwahnte Zerstorung der Kunststoffschicht erfolgt. 

Zur Steuerung der Eigenschaften der elastischen Bezugsschicht, werden 
5 Fullstoffe und/oder Fasern in das Matrixmaterial eingebracht. Je nach 
Menge und physikalischer Eigenschaft dieser Fullstoffe bzw. der Fasern, 
werden die physikalischen Eigenschaften der elastischen Bezugsschicht 
von den Fullstoffen bzw. den Fasern dominiert bzw. beeinfluSt. 

10 Es ist eine Aufgabe der vorliegenden Erfmdung em Verfahren zur Her- 
stellung einer elastischen Walze der eingangs genannten Art sowie eine 
entsprechende Walze anzugeben, bei der die Gefahr des Auftretens von 
Hot-Spots verringert wird. 



15 Der die Walze betreffende Teil der Aufgabe wLrd erfindungsgemafi ausge- 
hend von einer Walze der eingangs genannten Art dadurch gelost, daS 
zumindest ein Teil der Fullstoffe als metallische Fullstoffe ausgebildet ist, 
die zumindest bereichsweise aus Metall bestehen. Ein entsprechendes er- 
I findungsgemSJSes Verfahren ist dadurch gekennzeichnet, dalS in das ela- 
20 stische Matrixmaterial zumindest ein metallischer Fiillstoff eingebracht 
wird. 

Durch die in das Matrixmaterial eingebrachten metallischen Fullstoffe 
wird die Warmeleitfahigkeit der elastischen Bezugsschicht verbessert und 
25 die Dissipation im Vergleich beispielsweise zu Aramid- oder Glasfasem als 
Fullstoffe verringert. Aufgrund der erhohten Warmeleitfahigkeit kann die 
axi kritischen Stellen auftretende Uberhitzungswarme schneller abgefuhrt 
werden, so da& ein Uberschreiten der kritischen Temperatur und dadurch 
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ein Auftreten von Hot-Spots verhindert wird. Dabei ist durch die hohe 
Warmeleitfahigkeit eines metallischen Fullstoffes eine besonders schnelle 
Abfuhrung uberschussiger Warrrie beispielsweise in Richtung des Walzen- 
kerns moglich. 

5 

Wahrend das elastische Matrixmaterial, das liblicherweise aus Harz be- 
steht, eine sehr schlechte Warmeleitfahigkeit besitzt und somit punktuell 
auftretende Uberhitzungsstellen praktisch eingekapselt sind, besitzen die 
i metallischen Fiillstoffe eine gegenuber dem Matrixmaterial extrem erhohte 
10 Warmeleitfahigkeit, so daS die schlechte Warmeleitfahigkeit des Matrix- 
materials durch die metallischen Fiillstoffe praktisch vollstandig kompen- 
siert wird. 

Da daruber hinaus der Warmeausdehnungskoeffizient der metallischen 
15 Fiillstoffe kleiner als der Warmeausdehnungskoeffizient des Matrixmateri- 
als ist, wird erreicht, dalS der Gesamtwarmeausdehnungskoeffizient der 
Bezugsschicht ebenfalls kleiner ist als der des Matrixmaterials. Insbeson- 
dere kann durch Wahl eines geeigneten Metalles fiir die Fiillstoffe der Ge- 
^ samtwarmeausdehnungskoeffizient der Bezugsschicht an den Warmeaus- 
20 dehnungskoeffizienten des Walzenkerns angepaJSt werden. Auf diese Weise 
werden die bei einer Erhitzung der Walze auftretenden Langsspannungen 
zwischen der Bezugsschicht und dem Walzenkerns verringert und konnen 
im optimalen Fall voUig kompensiert werden. Durch diese Verringerung 
bzw. Verhinderung der Langsspannungen wird gleichzeitig die Gefahr des 
25 Auftretens von Hot-Spots bzw. des Ablosens der Bezugsschicht weiter ver- 
ringert. 



• 
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Nach einer vorteilhaften Ausfuhrungsform der Erfindung ist zumindest ein 
Teil der metallischen Fullstoffe als Metallschaum ausgebildet. Dabei ist 
der Metallschaum mit dem elastischen Matrixmaterial getrankt bzw, ge- 
fuUt. 

5 

Durch die Verwendung eines Metallschaums als metallischer FuUstoff ist 
eine besonderes gleichmalSige Verteilung der durch das metallische Mate- 
rial vorgegebenen Eigenschaften der elastischen Bezugsschicht gegeben. 
^ Durch das AusfuUen der in dem Metallschaum vorhandenen Poren mit 
10 elastischem Matrixmaterial wird eine besondere gleichmafiige Vermi- 

schung von Matrixmaterial und Metallschaum erreicht, so da& die elasti- 
sche Bezugsschicht sehr homogene physikalische Eigenschaften besitzt. 

Metallschaum und Matrixmaterial konnen dabei bereits vor Aufbringen 
15 auf den Walzenkem miteinander vermischt werden. Es ist jedoch auch 
moglich, zunachst den Metallschaum auf den Walzenkern aufzubringen, 
beispielsweise aufzuspruhen und in einem nachfolgenden Verfahrens- 
schritt das elastische Matrixmaterial in den Metallschaum einzubringen. 



' 20 Nach einer weiteren bevorzugten Ausfuhrungsform der Erfindung ist zu- 
mindest ein Teil der metallischen Fullstoffe als Metallpulver, insbesondere 
als Nickelpulver oder als Ketten von Nickelpulver ausgebildet. Dabei kann 
das Metallpulver kleinkomig ausgebildet sein, insbesondere KomgrolSen 
von zwischen ca. 5 bis 50 |Lim, bevorzugt von zwischen ca. 10 bis 20 |im 
25 besitzen. 



Sowohl bei einer Ausbildung als Metallschaum als auch als Metallpulver 
ist eine sehr gleichmalSige Verteilung der metallischen Fullstoffe uber das 



, gesamte Volumen des Matrixmaterials und damit der elastischen Bezugs- 

schicht moglich. Insbesondere eine gleichmafiige Verteilung in radialer , 
Richtxing gewahrleistet, dafe die innerhalb der elastischen Bezugsschicht 
an einem Hot-Spot auftretende Hitze in Richtung des Walzenkems und 
5 anschliefiend xiber diesen beispielsweise in axialer Richtung abgefuhrt 
werden kann. Dabei ist es vorteilhaft, wenn sich die metallischen Fiill- 
stoffe in radialer Richtung ohne wesentliche Unterbrechung bis zur Ober- 
flache des Walzenkems hin erstrecken. 

10 Nach einer weiteren vorteilhaften Ausfuhrungsform der Erfmdung ist zu- 
mindest ein Teil der metallischen Fullstoffe als Metallfasem oder als Me- 
tallrovings ausgebildet. Die metallischen Fullstoffe konnen auch zumin- 
dest teilweise als metallbeschichtete Fasem und metallbeschichtete Ro- 
vings ausgebildet sein. In diesem Fall bestehen die Fasem oder Rovings 

15 vorteilhaft aus Kohlenstoff und/ oder Glas. 

Auch bei einer Ausbildung der metallischen Fullstoffe als Metallfasem 
Oder -rovings bzw. metallbeschichtete Fasem oder metallbeschichtete Ro- 
® vings werden der elastischen Bezugsschicht die physikalischen Eigen- 

20 schaften des verwendeten Metall aufgepragt. So besitzt die elastische Be- 
zugsschicht auch in diesen Fallen eine gegenuber einer Reinharzschicht 
deutlich erhohte Warmeleitfahigkeit sowie einen verringerten Warmeaus- 
dehnungskoeffizienten. 

25 Durch eine faserige Ausbildung der Fullstoffe wird erreicht, dalS jeweils 
entlang der Faser abhangig von deren Lange ein ununterbrochener War- 
meleitungspfad erzeugt wird. Je nach Ausrichtung der Fasem kann dabei 
die bevorzugte Richtung der Warmeleitung in radialer oder in axialer 



Richtung oder, bei statistisch verteilter Faserausrichtung, eine gleichma- 
ISige Verteilung der Warme in alien Richtungen erreicht warden. 

Wahrend bei der Verwendung von Metallpulver oder Fasern die Elastizitat 
5 des Matrixmaterials fur die Gesamtelastizitat der Bezugsschicht weiterhin 
eine wesentliche RoUe spielt, ist bei der Verwendung eines Metallschaums 
die Elastizitat der Bezugsschicht starker von dem Metallschaum be- 
stimmt. Es ist daher vorteilhaft einen elastischen Metallschaum zu ver- 
wenden, damit die Bezugsschicht insgesamt weiterhin die erforderliche 
10 Elastizitat besitzt. 

Zusatzlich zu den metallischen FuUstoffen konnen in dem Matrixmaterial 
weitere Fiillstoffe, insbesondere in Form von Fasem, beispielsweise Koh- 
lestoff- und/oder Glasfasem, vorgesehen sein. Diese weiteren Fasem so- 

15 wie die metallischen bzw, metallbeschichteten Fasem oder Rovings kon- 
nen vorteilhaft in einer Faserlage oder in radial aufeinanderfolgenden Fa- 
serlagen angeordnet sein. Insbesondere bei Anordnung von mehreren Fa- 
serlagen konnen die Eigenschaften der Bezugsschicht, beispielsweise de- 
0^ ren Elastizitat, durch die Anzahl der Faserlagen und den Abstand zwi- 

20 schen den einzelnen Faserlagen bestimmt werden. Es ist auch moglich, 
die Abstande zwischen den Faserlagen in radialer Richtung zu variieren, 
insbesondere in radialer Richtung nach aufien zu erhohen, um somit bei- 
spielsweise an der Oberflache eine hohere Elastizitat und im Bereich der 
Oberflache des Wailzenkems eine an diesen angepalSte Warmeleitfahigkeit 

25 und Warmeausdehnungskoeffizienten der Bezugsschicht zu erreichen. 



Die metallbeschichteten Fasem bzw. Rovings konnen dadurch erzeugt 
werden, daB sie vor dem Aufwickeln.auf den Walzenkem mit Metall be- 
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schichtet werden, insbesondere durch ein Metallbad gezogen werden. 
Grundsatzlich ist es jedoch auch moglich, dafi die Fasem oder die Rovings 
im wesentlichen trocken auf den Walzenkem aufgewickelt werden und 
wahrend oder nach dem Aufwickeln mit dem Metall beschichtet und/ oder 
5 mit Matrixmaterial beaufschlagt werden. 

Zur Erzeugung einer glatten Oberflache der Walze wird die Bezugsschicht 
nach dem Aufbringen und Trocknen vorteilhaft geschliffen. Dabei konnen 
^ die innerhalb der Bezugsschicht angeordneten metallischen Ftillstoffe, 
10 wenn sie sich bis nahe an die Oberflache der Bezugsschicht erstrecken, 
durch das Schleifen freigelegt werden. Dies ist insbesondere dann vorteil- 
haft, wenn die Oberflache des Matrixmaterials zusatzlich zum Erzeugen 
einer extrem glatten Oberflache mit Metall beschichtet ist, da die an der 
Oberflache des elastischen Matrixmaterials austretenden metallischen 
1 5 FuUstoffe sehr gute Verankerungspunkte fur die aufienliegende Metallbe- 
schichtung bilden. 

Nach einer weiteren bevorzugten Ausfiihrungsform der Erfindung umfaBt 
die Bezugsschicht eine radial auSenliegende Funktionsschicht und eine 

20 radial innenliegende Verbindungsschicht zum Verbinden der Funktions- 
schicht mit dem Walzenkem.. Die metallischen Ftillstoffe konnen zumin- 
dest in der Funktionsschicht, zumindest in der Verbindungsschicht oder 
in beiden Schichten angeordnet sein. Je nach Ausbildung der metalli- 
schen Fullstoffe sowie nach dem jeweiligen Mengenanteil innerhalb der 

25 Schichten werden die physikalischen Eigenschaften der Schichten durch 
die metallischen Fullstoffe mehr oder weniger bestimmt. 
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Die Verwendung von Nickel fur die metallischen Fiillstoffe ist vorteilhaft, 
da Nickel eine sehr gute Verbindung mit dem liblicherweise als Matrix- 
material verwendeten Harz eingeht. 

5 Weitere vorteilhafte Ausfuhrungsformen der Erfindung sind in den Un- 
teranspriichen angegeben. 

Die Erfindung wird nachfolgend anhand von Ausfuhrungsbeispielen unter 
Bezugnahme auf die Zeichnungen naher beschrieben; in diesen zeigen: 



Fig. 1 einen Teillangsschnitt durch eine erfindungsgemafi ausge- 

bildete Walze mit elastischer Bezugsschicht, 

Fig. 2 bis 4 weitere Ausfuhrungsformen erfindungsgemafier Walzen mit 
15 elastischer Bezugsschicht, 

Fig. 5 eine schematische Querschnittsdarstellung einer Vorrich- 

tung zum Separieren von Fasem in Rovings und 



20 Fig. 6 eine schematische Daxstellung einer erfindungsgemalSen 

Walze wahrend ihrer Herstellung. 



Fig. 1 zeigt einen Teil eines in Langsrichtung geschnittenen, beispielsweise 
aus Stahl oder Hartgufi bestehenden Walzenkems 10, der an seiner Au- 
25 feenseite mit einer ebenfalls geschnitten dargestellten elastischen Bezugs- 
schicht 12 versehen ist. 
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Die Bezugsschicht 12 besteht aus einem elastischen Metallschaum 13, der 
eine Vielzahl von Poreh 14 aufweist. Die Poren 14 sind mit einem elasti- 
schen Matrixmaterial 15 gefullt, das beispielsweise aus einer Harz-Harter- 
Kombination besteht. Durch die Kombination des elastischen Metall- 
schaums 13 mit dem elastischen Matrixmaterial 15 erhalt die Bezugs- 
schicht 12 ihre erforderlich Gesamtelastizitat. 

Da der Metallschaum 13 eine sehr gute Warmeleitfahigkeit besitzt, kann 
die im Betrieb aufgrund von Walkarbeit auftretende Warme und insbe- 
sondere an Uberhitzungsstellen innerhalb der Bezugsschicht 12 auftre- 
tenden Kristallisierungspunkten sehr schnell in Richtung des Walzen- 
kems 10 und anschliefeend uber diesen entweder in radialer oder in axia- 
ler Richtung abgefuhrt werden. Hierbei ist bei Verwendung des Metall- 
schaums 13 vorteilhaft, daft praktisch liber die gesamte radiale und axiale 
Ausdehnung der Bezugsschicht 12 zwischen den Poren 14 metallische 
Verbindungswege existieren, so da& eine schnelle und ungehinderte Ab- 
leitung der unerwunschten Hitze gewahrleistet ist. 

Weiterhin wird der Warmea:usdehnungskoeffizient der Bezugsschicht 12 
uberwiegend von dem Warmeausdehnungskoeffizienten des Metall- 
schaums 13 bestimmt, der bei geeigneter Metallwahl in etwa dem Warme- 
ausdehnungskoeffizienten des Walzenkems 10 entspricht. Auf diese Weise 
werden Langsspannungen an der Verbindungsstelle zwischen dem Wal- 
zenkem 10 und der Bezugsschicht 12, die aufgrund der im Betrieb auf- 
tretenden Hitze entstehen konnen, vermieden. 

Bei dem in Figur 2 dargestellten Ausfuhrungsbeispiel wird die Bezugs- 
schicht 12 von einem elastischen Matrixmaterial 16 gebildet, in das me- 
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tallische FuUstoffe 17 in Form von Metallpulver, beispielsweise Nickelpul- 
ver, eingebracht sind. Die die metallischen FuUstoffe 17 bildenden Pul- 
verteilchen konnen dabei, wie in der linken Halfte der Figur 2 schematisch 
dargestellt, im wesentlichen gleichmalSig uber die Bezugsschicht 12 ver- 
5 teilt sein oder, wie in der rechten, durch eine gestrichelte Linie 18 abge- 
trennten Halfte der Figur 2 dargestellt, so innerhalb der Bezugsschicht 12 
verteilt sein, da& die Konzentration der metallischen FuUstoffe 17 radial 
nach aulSen abnimmt. 

10 Durch eine solche Verteilung der metallischen Fiillstoffe 17 besitzt die Be- 
zugsschicht 12 in ihrem radial innengelegenen Bereich einen Gesamt- 
warmeausdehnungskoeffizienten, der von den metallischen FuUstoffen 17 
dominiert ist, wahrend im radial aufien gelegenen Bereich der Warmeaus- 
dehnungskoeffizient der Bezugsschicht 12 uberwiegend von dem Warme- 
15 ausdehnungskoeffizienten des elastischen Matrixmaterials 16 bestimmt 
wird. Auf diese Weise besitzt die Bezugsschicht 12 in ihrem radial aufien 
gelegenen Bereich ein hohere Elastizitat und gleichzeitig werden die im 
Verbindungsbereich zwischen der Bezugsschicht 12 und dem Walzenkem 
$?!^ , 10 aufgrund der unterschiedlichen Warmeausdehnungskoeffizienten auf- 



20 tretenden Langsspannungen verringert. 



Bei dem Ausfuhrungsbeispiel gemafi Figur 3 bestehen die metallischen 
FuUstoffe aus Fasem 19, wobei diese Fasem aus Metall ausgebildet 
und/ Oder lediglich mit Metall beschichtet sein konnen. 

25 

Wahrend in der linke Halfte der Figur 3 die Fasem 19 wiederum gleich- 
mafiig innerhalb der Bezugsschicht 12 verteilt angeordnet sind, ist in der 
durch die gestrichelte Linie 18 getrennten rechten Halfte eine Verteilung 
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der Fasem 19 dargestellt, die ahnlich der Verteilung der Pulverteilchen 17 
in Figur 2 radial nach aufien abnimmt. Dadurch werden die bereits zu der 
Figur 2 beschriebenen Vorteile erzielt. 

5 Die Ausbildung der metallischen FuUstoffe als Fasem 19 hat den Vorteil, 
dais je nach Lange der Fasem 19 jeweils die im Inneren der Bezugsschicht 
12 entstehende Hitze ohne Unterbrechung durch das elastische Matrix- 
material 16 schnell abgefuhrt werden kann. Zusatzlich kann durch die 
- Fasem 19 eine hohere Steifigkeit der Bezugsschicht 12 erzielt werden. 

"10 

An der Oberflache 20 der Bezugsschicht 12 ist bei dem Beispiel gemalS Fi- 
gur 3 eine Metallschicht 21 vorgesehen, durch die eine sehr glatte Ober- 
flache der Walze erzielt werden kann. Die Metallschicht kann dabei eine 
Dicke von beispielsweise 10 urn besitzen, so dafe aufgmnd dieser geringen 
15 Dicke die Elastizitat der Waizenbeschichtung erhalten bleibt. 

Ein Teil der Fasem 19, die in der Figur 3 mit 19' bezeichnet sind, erstrek- 
ken sich bis zur Oberflache 20 der Bezugsschicht 12 und treten somit in 
if FT? Kontakt mit der Metallschicht 2 1 . Dadurch wird eine besonders sichere 

m 

20 Verbindung der Metallschicht 21 mit der Bezugsschicht 12 erzielt. 

In ahnlicher Weise konnen auch die Ausfuhmngsformen gemalS den Figu- 
ren 1, 2 und 4 mit einer Metallschicht 21 versehen sein. 

25 Bei der in Figur 4 dargestellten Ausfuhmngsform sind in dem elastischen 
Matrixmaterial 16 der Bezugsschicht 12 Faserlagen 22 eingebettet, die im 
wesentlichen konzentrisch zu dem Walzenkem 10 verlaufen. Diese Faser- 
lagen 22 entstehen beispielsweise dann, wenn die Bezugsschicht 12 in der 
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in Figur 6 dargestellten Weise durch Wickeln von Faserrovings 4 erzeugt 
wird. 

Figur 5 zeigt eine Vielzahl von im Querschnitt dargestellten Fasem 1 , die 
5 als metallische Fasem oder als Metall beschichtete Fasem ausgebildet 
sein konnen und durch eine kamm- oder rechenartige Sammeleinheit 3 
jeweils zu einschichtigen Faserbundeln, den Faserrovings 4 zusammen- 
gefafit werden. 

Jeweils ein Faserroving 4 ist von dem nachstliegenden Roving 4 durch ei- 
nen Zahn 6 der Sammeleinheit getrennt, so dafi eine gleichmafiige Ver- 
teilung der Fasem 1 innerhalb des durch die Faserrovings 4 gebildeten 
Rovingbandes 7 gewahrleistet wird. 

Wahrend in Figur 5 die Rovings 4 ideal als einschichtige Lagen dargestellt 
sind, besteht ein Roving in der Praxis aus einer Vielzahl von Faserlagen, 
von denen jede Einzelfaser einen Durchmesser von ca. 8 bis 12 ^im und 
ein Roving eine Dicke von ca. 0,1 bis 0,3 mm besitzt. Wesentlich ist ledig- 
lich, da£> die Breite eines Rovings 4 im Verhaltnis zu seiner Dicke deutlich 
grolSer ist, so da& er annahemd einen einschichtigen Aufbau besitzt. 

In Figur 6 ist dargestellt, wie die Fasem 1 sowie weitere Fasem 2 uber die 
Sammeleinheit 3 gefuhrt und zu dem Rovingband 7 zusammengefalSt wer- 
den, woraufhin sie durch eine schematisch dargestellte Beschichtungsvor- 
richtung 8 gefuhrt werden. Eine solche Beschichtungsvorrichtung 8 ist 
dann erforderlich, wenn die Fasem 1, 2 nicht selbst aus Metall bestehen, 
sondem nur die Basis fur mit Metall zu beschichtende Fasem bilden. Bei- 
spielsweise konnen die Fasem 1, 2 aus Kohlenstoff, Glas, Araunid oder 
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sonstigen geeigneten Materialen bestehen. In der Beschichtungsvorrich- 
tung 8 werden die einzelnen Rovings 4 mit flussigem Metall 9 beschichtet, 
so dafe die Rovings 4 vollstandig mit Metall ummantelt sind. In ahnlicher 
Weise kann das Rovingband 7 anschlielSend durch ein nicht dargestelltes 
5 Matrixbad gezogen werden, so dafi die metallbeschichteten Fasem letztlich 
vollstandig in das Matrixmaterial eingebettet sind. 

Das beschichtete und vollstandig mit dem Matrixmaterial umgebene Ro- 
^ vingband 7 wird anschliefiend auf den Walzenkem 10 Sto6 an Stofi auf- 
10 gewickelt, so dafi nach einem Wickeldurchgang liber die gesamte Lange 
des Walzenkems 10 dieser vollstandig mit einer Rovinglagen beschichtet 
ist. Dieser Wickelvorgang kann mehrere Male wiederholt werden, bis eine 
Bezugsschicht 12 mit einer Dicke von beispielsweise 3 bis 20 mm erzeugt 
ist. 
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Anschliefiend kann die Bezugsschicht 12 zum Erzielen einer glatten Ober- 
flache geschliffen werden oder, wie es in Figur 3 angedeutet ist, mit einer 
Metallschicht 21 versehen werden. 
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Bezugszeichenliste 
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Fasem 
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Fasem 
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Sammeleinheit 
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Faserroving 
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Zahn 
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Rovingband 
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Beschichtungsvorrichtung 
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Metallbad 
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Walzenkem 
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Bezugsschicht 
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14 
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Zusammenfassung 

Es wird eine Walze, insbesondere zum Glatten von Papierbahnen, be- 
schrieben, die einen insbesondere aus Metall bestehenden harten Walzen- 
kern besitzt. Der Walzenkem ist an seiner Aufienseite mit einer elasti- 
schen Bezugsschicht versehen, die aus einem elastischen Matrixnaaterial 
und in das Matrixmateriai eingebetteten FuUstoffen besteht. Zumindest 
ein Teil der Fullstoffe ist als metallische FuUstoffe ausgebildet, die zumin- 
dest bereichsweise aus Metall bestehen: Weiterhin wird ein Verfahren zum 
Herstellen einer solchen Walze beschrieben. 
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Patentanspriiche: 

1. Walze, insbesondere zum Glatten von Papierbahnen, mit einem ins- 
besondere aus Metall bestehenden harten Walzenkem (10), der an 
seiner Aufienseite mit einer elastischen Bezugsschicht (12) versehen 
ist, die aus einem elastischen Matrixmaterial (15, 16) und in das 
Matrixmaterial (15, 16) eingebetteten Fullstoffen (1, 2, 13, 17, 19) 
besteht, 

dadurch gekennzeichnet, 

dafe zumindest ein Teil der Fullstoffe (1, 2, 13, 17, 19) als metalli- 
sche Fullstoffe ausgebildet ist, die zumindest bereichsweise aus 
Metall bestehen. 

2. Walze nach Anspruch 1, 

dadurch gekennzeichnet, 

dafi zumindest ein Teil der metallischen Fullstoffe als Metallschaum 
(13) ausgebildet ist. 

3. Walze nach Anspruch 2, 

dadurch gekennzeichnet, 

dafi der Metallschaum (13) mit dem elastischen Matrixmaterial (15) 
getrankt bzw. gefullt ist. 



Walze nach Anspruch 2 oder 3, 

dadurch gekennzeichnet, 

daS in dem Metallschaum (13) Poren (14) ausgebildet sind, die zu- 
mindest teilweise mit dem elastischen Matrixmaterial (15) gefullt 
sind. 

Walze nach einem der vorhergehenden Ansprtiche, 
dadurch gekennzeichnet, 

daS zumindest eiii Teil der metallischen Fullstoffe als Metallpulver 
(17), insbesondere als Nickelpulver oder als Ketten von Nickelpulver 
ausgebildet ist. 

Walze nach Anspruch 5, 

dadurch gekennzeichnet, 

dais das Metallpulver (17) kleinkomig ausgebildet ist, insbesondere 
Komgrofien von zwischen ca. 5 bis 50 |im, bevorzugt von zwischen 
ca. 10 bis 20 lam besitzt. 

Walze nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafi zumindest ein Teil der metallischen Fullstoffe als Metallfasern 
(1,2, 19) Oder als Metallrovings (4) ausgebildet ist. 

Walze nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafi zumindest ein Teil der metallischen Fullstoffe als metallbe- 
schichtete Fasem (1,2, 19) oder metallbeschichtete Rovings (4) aus- 
gebildet ist. 



Walze nach Anspruch 8, 

dadurch gekennzeichnet, 

dafi die Fasem (1, 2, 19) oder Rovings (4) aus Kohlenstoff und/oder 
aus Glas bestehen. 

Walze nach einem der Anspruche 7 bis 9, 
dadurch gekennzeichnet, 

daS zumindest ein Teil, insbesondere ein uberwiegender Teil der Fa- 
sern (1, 2, 19) in axialer Richtung ausgerichtet sind. 

Walze nach einem der Anspruche 7 bis 10, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafi zumindest ein Teil, insbesondere ein uberwiegender Teil der Fa- 
sem (1, 2, 19) in radialer Richtung ausgerichtet sind. 

Walze nach einem der Anspruche 7 bis 1 1 , 
dadurch gekennzeichnet, 

dais zumindest ein Teil, insbesondere ein uberwiegender Teil der Fa- 
sem (1, 2, 19) statistisch verteilt ausgerichtet sind. 

Walze nach einem der Anspruche 7 bis 12, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafi die Fasem (1, 2) in einer Faserlage (22) oder in radial aufeinan- 
derfolgenden Faserlagen (22) angeordnet sind. 
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14. Walze nach einem der vorhergehenden Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet, 

5 dais zumindest ein Teil der metallischen Fullstoffe (1,2, 13, 17, 19) 

elastisch ausgebildet ist. 

15. Walze nach einem der vorhergehenden Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet. 



"^^10 dais zusatzlich zu den metallischen Fiillstoffen (1,2, 13, 17, 19) 

weitere Fullstoffe, insbesondere in Form von Fasern, beispielsweise 
Kohlenstoff- und/oder Glasfasem, in dem elastischen Matrixmateri- 
al angeordnet sind. 

15 16. Walze nach Anspruch 15, 

dadurch gekennzeichnet, 

dais die weiteren Fullstoffe aus Quarz und/oder PTFE bestehen. 

17. Walze nach einem der vorhergehenden Anspriiche, 
20 dadurch gekennzeichnet, 

dais sich die metallischen Fullstoffe (1, 2, 13, 17, 19) bis zur Ober- 
flache (20) des elastischen Matrixmaterials (15, 16) erstrecken und 
insbesondere die Oberflache (20) des elastischen Matrixmaterials 
(15, 16) durchstoSen. 

25 
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18. Walze nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

daiS* die Oberflache (20) des Matrixmaterials (16) mit Metall (21) be- 
schichtet ist. 

19. Walze nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafi die Warmeleitfahigkeit der metallischeh Fullstoffe (1,2, 13, 17, 
19) deutlich hoher ist als die des Matrixmaterials (15, 16). 

20. Walze nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dais sich ein Teil der metallischen Fullstoffe (1,2, 13, 17, 19) radial 
nach innen bis zur Oberflache des Walzenkerns (10) erstreckt. 

21. Walze nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

daft der Warmeausdehnungskoeffizient der metallischen Fullstoffe 
• (1, 2, 13, 17, 19) kleiner ist als der des Matrixmaterials (15, 16) und 

"^20 insbesondere im wesentlichen gleich dem Warmeausdehnungskoef- 

fizienten des Walzenkerns (10) ist. 
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Walze nach einem der vorhergehenden Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafi die Bezugsschicht (12) eine radial aufienliegende Funktions- 
schicht und eine radial innenliegende Verbindungsschicht zrum Ver- 
binden der Funktionsschicht mit dem Walzenkem (10) umfafit und 
dafi die metallischen Fullstoffe (1,2, 13, 17, 19) zumindest in der 
Funktionsschicht angeordnet sind. 

Walze nach einem der vorhergehenden Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet, 

da& das Matrixmaterial (15, 16) ein Kunststoff, insbesondere ein 
Duroplast oder ein Thermoplast ist, 

Walze nach einem der vorhergehenden Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dais das Matrixmaterial (15, 16) aus einer Harz/Harter-Kombination 
besteht. 

Verfahren zum Herstellen einer elastischen Walze mit einem insbe- 
sondere aus Metall bestehenden harten Walzenkem und einer aus 
einem elastischen Matrixmaterial bestehenden elastischen Bezugs- 
schicht, insbesondere zum Herstellen einer Walze nach einem der 
vorherigen Anspruche, 

dadurch gekennzeichnet, 

daS in das elastische Matrixmaterial zumindest ein metallischer 
Fullstoff eingebracht wird. 
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30. Verfahren nach Anspruch 27, 28 oder 29, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafi das Faserbundel vor dem Aufwickeln auf den Walzenkem mit 
dem Matrixmaterial umgeben wird, insbesondere durch ein Matrix- 
5 bad gezogen wird. 

31. Verfahren nach einem der Anspriiche 27 bis 30, 
dadurch gekennzeichnet, 

^ daS das Faserbundel oder die einzelnen Fasem vor dem Aufwickeln 

10 auf den Walzenkem mit Metall beschichtet werden, insbesondere 

durch ein Metallbad gezogen werden. 

32. Verfahren nach einem der Anspruche 27 bis 30, 
dadurch gekennzeichnet, 

15 dafi das Faserbundel oder die Fasem im wesentlichen trocken auf 

den Walzenkem aufgewickelt werden und wahrend oder nach dem 
Aufwickeln mit dem Metall beschichtet und/oder mit dem Matrix- 
material beaufschlagt werden. 
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20 33. Verfahren nach einem der Anspruche 27 bis 32, 
dadurch gekennzeichnet, 
daS als Fasem Glas- und/oder Kohlefasem verwendet werden. 
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